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(54) Installation de fabrication de recipients par soufflage de preformes en matiere plastique. 

(57) L'irvention est relative a une instailaticr ~e fabrication 
derec ipients • 1 3 * . tels que des bcuteilles. des pots. ou tr-ut 
autre type de corps creux. par condi*ionnement therm iqje. 
T'Uis scuff age ce prefcrrres d en rratiere plastique. 

L' installation, comportant au nons deux mcules (41 . 44» ' 
disposes a la peripherie d'un carrousel, est caracterisee en , : > ' . ■ • 

ce que les mcules sent de type portefeui le et comorennent • v->v . . : n 

chacun au mcirs deux cavites de moulage. ;/j 

Elle conporte un dispesitif d'entrainement e* de mamtien 
:ies preformes sur un cheminefnen: le long jjquel sent d is- - „ - 

roses des rnoyens de ccnditionne r nent thermique et dans 
equel I'espacement ertre les axes cngitudinaux de deux 
creformes success ves est inferieur a celui entre les axes 
cngitudinaux de deux cavites adjacentes d'un meme 
m-Ue, et des rnoyens (5 A- de modification de 'espace- 
Tiert des preformes entre le dispositf d'entrainement et un 

'TIC ule. 
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Installation de fabrication de r6cipients par soufflage da 
pr6f ormes en mati^re plastique . 

L 1 invention est relative a une installation de fabrication 
de recipients, tels que des bouteilles, des pots, ou tout 
5 autre type de corps creux, par condit ionnement thermique, 
puis soufflage de preformes en matiere plastique. 

Elle s 1 applique tout particulierement a la fabrication de 
recipients en polyethyleneterephtalate (PET) , qui sont 
obcenus par etirage-souf f lage de pref ormes apres qu'elles 
10 aient subi un condit ionnement thermique approprie. 

Les installations connues de fabrication par soufflage de 
preformes comportent un poste de conditionnement thermique 
des preformes, dans lequel les preformes sent portees a une 
temperature telles qu'elles puissent ensuite etre deformees 

15 oar soufflage, un poste d'amenee des preformes a ce poste 
de conditionnement, un poste de soufflage avec des moules 
dont I'empreinte possede la forme exterieure finale du 
recipient a obtenir, et un poste de transfert des preformes 
entre le poste de conditionnement thermique et le poste de 

20 soufflage. 

Pour la plupart des materiaux, et nctamment le PET, il est 
preferable d'ef fectuer de fagon contrdlee, de maniere 
conconitante au soufflage, un etirage de la pref orme . Dans 
ce cas, le peste de soufflage est remplace par un poste 
25 d 1 etirage-souf f lage, comportant a la fois des moyens 
d'etirage, tels qu 1 une cige d 1 elongation, venant repousser 
le fond de la preforme de fag:on controlee au moment du 
soufflage . 

Dans la suite de la description, le terme soufflage 
30 s 1 applique indif f eremment au soufflage seul ou a 1 1 etirage- 
souf f lage . 

II existe divers types d' installations de fabrication. Dans 
un type connu d 1 installation, le poste de soufflage est 
constitue a partir d'un dispositif monte en rotation autour 
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d'un axe de revolution vertical. Ce dispositif, encore 
appele roue ou carrousel de soufflage, en raison de son 
mouvement circulaire, comprend au noins deux moules 
identiaues, avec chacun une cavite de moulage, repartis 
5 symetriquement et reguiierement par rapport a 1 1 axe de 
rotation et portes chacun par un dispositif porte moule. 

Ainsi, si deux moules sont presents, lis sort 
diametralement opposes; plus generalement , ils sont decales 
d'un angle A determine par la relation suivante: A=3 60°/n 
10 dans lequel n est le r. ombre de moules. 

Chaque moule est forne de deux demi-moules articules autour 
d ! un autre axe vertical porte par ie carrousel, et montes 
de sorte que les .moules s 1 ouvrer.t a la f agon d'un 
portefeuille, selon un plan de symetrie radial, passant par 
15 l ! axe ae revolution du carrousel et par 1 1 axe 
d' articulation des demi-moules, I'ouverture s'effeccuant en 
direction de la peripheric de la roue de soufflage. 

II est connu que ces installations permettent d'obtenir de 
fortes cadences de production: ainsi, avec du maceriau tel 

20 que le PET, et les processus de ccncit ionnement thermique 
connus actusllement, il est possible de produire, par 
etirage-souf f lage, jusqu'a environ 1100 recipients par 
heure et par moule, la capacite glcbale de 1 1 installation 
dependant du nombre de moules portes par le carrousel. A 

25 titre d' example, les plus grosses installations 
actuellement produites par la demanderesse portent 4 0 
moules . 

Dans les installations de ce type, le peste de 
condit ionnement thermique comprend des supports, adaptes 

30 chacun pour recevoir et maintenir fermement, mais de fagon 
amovible, une pre forme, et agences entre eux pour 
censtituer un dispositif sans fin. Le dispositif sans fin 
ceut etre const itue par un carrousel cu bien encore a la 
faton d'une chaine portee par au moins deux pignons 

35 d ! entrainement . Dans ces dispositifs, les pref ormes sont 
maintenues par ies mcyens, teis qu 1 un mandrin avec une 
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bague elastique, introduits dans leur ouverture . De plus, 
de preference, 1 1 agencement des supports dans le poste de 
conditionnement thermique est tel que les preformes peuvent 
y etre chauffees avec 1 1 ouverture (le col) vers le bas, 
5 pour eviter toute deformation, par convection, de cette 
ouverture lors du conditionnement thermique. En effet, 
1' ouverture de la preforme correspond deja a celle du 
recipient lorsqu'il sera termine. 

De plus, de preference encore, les installations connues 
10 sont agencees pour qu'apres conditionnement thermique, les 
preformes soient retournees, pour se retrouver ouverture 
vers le haut, afin d 1 eviter entre autres qu'en raison de 
leur ramollissement elles ne se deforment sous 1' effet de 
leur propre poids avant le soufflage des recipients. Dans 
15 ce cas, le retournement peut avoir lieu dans le dispositif 
de conditionnement thermique ou dans le poste de transfert. 

Un inconvenient majeur de ces installations est qu 1 elles 
sont generalement baties autour de structures mecanique 
(carrousel, moteurs, porte-moules, etc) et hydraulique de 

20 base dimensionnees pour permettre de realiser des 
recipients qui sont de taille ou de volume important et/ou 
necessitent pour leur soufflage des parametres (pression 
notamment) de valeur elevee. Une personnalisat ion est 
ensuite effectuee a la demande de 1 T ut ilisateur de 

25 1 1 installation, qui consiste entre autres a pourvoir 
1 1 installation avec des moules ayant chacun une cavite de 
taille adaptee aux recipients a obtenir, et a regler les 
parametres de soufflage et de conditionnement thermique en 
fonction des preformes utilisees et des recipients 

30 souhaites. 

II s ! ensuit que si les recipients a obtenir sont de petite 
taille ou necessitent des pressions de soufflage peu 
elevees, par exemple, 1 1 installation peut paraitre 
surdimensionnee par rapport a ces recipients. 

35 Un but de l 1 invention est done de remedier a ces 
inconvenients . 
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Selon I 1 invention, une installation de production de 
recipients par soufflage de preformes, comportant au moins 
deux moules disposes a la peripheric d'un carrousel, est 
caracterisee en ce que les moules sonc de type pcrtefeuille 
5 et comprennent chacun au moins deux cavites de mculage. 

L c invention est part iculierement avantageuse puisqu ! elle 
permet d' exploiter au mieux les caracter istiques des 
installations . 

Sn particulier, si une installation est caiculee pour 
10 realiser dans chaque mcuie, a chaque rotation du dispositif 
de soufflage, seulement un recipient ayant un volume 
maximum determine, 1 1 invent i c n permet de personnaliser 
1 1 installation pour qu'il soit realise dans chaque mouie a 
chaque rotation, en raison de l x existence de plusieurs 
15 cavites par mcule, plusieurs recipients de volume moindre. 

Un autre avantage de 1 1 invention est qu ! elle permet 
d ' augment er notablement les cadences de production, 
puisqu ! on augmente le nombre global de cavites de 
soufflage . 

20 Selon une autre caracteristicue, 1 f ins tailat ion comporte un 
dispositif d'entrainement des preformes sur un cheminement 
le long duquel sent disposes des moyens de conci t ionnement 
thermique et dans iequel I'espacement entre les axes 
long i t udinaux ce deux preformes success ives est infer ieur a 

25 celui entre les axes iongitudinaux de deux cavites 
adjacentes d T un me me moule, et elle comporte des moyens de 
modification de I'espacement des preformes entre le 
dispositif d 1 entralnement et un moule. Grace a un tel 
agencement, les preformes peuvent etre tres proches 1 1 une 

30 de l 1 autre dans le poste de condit ionnement thermique, de 
sorte que oelui-ci ceut etre le plus compact possible, 
compte tenu du debit souhaite de 1' installation^ et les 
ore formes peuvent etre ecartees avant leur introduction 
dans le moule, pour tenir compte de ieur expansion radiale 

35 lors du soufflage. 
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D f autres caracteristiques et avantages de 1' invention 
apparaitront a la lecture de la description qui suit, faite 
en regard des figures annexees, sur lesquelles : 

- La figure 1 est un schema de principe d ! une installation 
5 conforme a l r invention; 

- la figure 2 est une vue de dessus du mode de realisation 
prefere des mecanismes de changement d'espacement et de 
transfert des preformes dans les moules d'une part, et du 
mecanisme de dechargement des recipients d ! autre part; 

10 - la figure 3 est une vue selon une coupe AA de la figure 2 
du mecanisme de modification d 1 espacement ; 

- la figure 4 est un schema d 1 implantation prefere des 
elements des figures 2 et 3 dans une installation avec un 
dispositif de conditionnement thermique lineaire; 

15 - la figure 5 est un schema d 1 implantation possible des 
elements des figures 2 et 3 dans une installation avec un 
dispositif de conditionnement thermique circulaire. 

Suivant 1 f exempie d ! execution represents aux figures 1 a 5, 
l f invention concerne une installation de fabrication de 
20 recipients, par soufflage de preformes 1 en matiere 
plastique, celles-ci etant obtenues par exempie par 
injection dans une machine a injecter. 

En se referant a la figure 1, les preformes ainsi 
fabriquees sont araenees d'un ou plusieurs conteneurs de 

25 stockage (non representes), par un dispositif d'amenee 2 
tel qu'une goulotte, a un dispositif de conditionnement 
thermique 3, tel qu ' un four a rayonnement infrarouge, ou 
elles sont chauffees a la temperature necessaire pour ie 
soufflage. De fagon connue, le dispositif de 

30 conditionnement 3 est constitue par exempie par une chaine 
sans fin de tournettes 31, regulierement espacees d'un pas 
PI, et destinees a recevoir chacune une preforme, et 
comporte une ou plusieurs zones 32, avec des moyens de 
chauffage infrarouge (non representes) devant lesquels les 
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preformes se trouvent exposees lor s de la circulation de la 
chalne sans f in . 

De preference, et de facon connue ecalement, pour eviter un 
rarr.ollissement de ieur col, le dispositif de 
5 ccnditionnement thernique 3 comporte des moyens de 
retournemenc des oournettes, pour permettre que les 
preformes, apres avoir ete bargees ouverture vers le haut, 
sclent portees chacune, ouverture vers le bas et fond vers 
le haut, pendant tcute la duree du traitement therir.ique. 

10 L 1 introduction de c ha que preforrne ouverture vers ie haut 
-rst justifiee par 1 ' existence i'une colleretre situee sous 
ieur ouverture, pernettant de la supporter dans des 
TTiissieres 21, 22 du dispositif d 1 amenee 2. Ensuite, avant 
de renccntrer une premiere zone 32 de chauf f age, chaque 

15 preforrne est rcndue fermerr.ent solidaire d'une tournette, 
oar vetissage de son col a l'aide d'organes connus tels 
qu'un mandrin et une bague eiastiqae appartenant chacun a 
la tournette consideree, puis recournee, pour se retrouver 
ruverture vers ie bas. 

20 Apres avoir subi ie traitement thermique desire et avoir 
ete remise a ncuveau ouverture vers le haut, chaque 
preforrne est separee de la tournette qui la porte par 
devecissage, c ' est-a-dire retrait du mandrin et de la bague 
elastique de son col, avant d'etre transferee a un pcste ou 

25 dispositif de scuff lace 4 par 1 ' intermediate d'un 
dispositif interface 5 qui sera detaille plus apres. Apres 
soufflage, les recipients obtenus sort evacues par un 
dispositif apprcprie non rcpresente sur ce schema de 
principe, et situe par exemple a 1 1 emplacement de la fleche 

30 

Con forme me no a 1 1 invention, ie poste de soufflage 4 est 
conscitue a partir d 1 un carrousel ou plateau tournant 40 
pert ant au>: moins deu:-: modes 41, 42, 43, 44, du type 
port of euiile, repartis symet riquement et recui ierement 
35 act cur de i'axe de rotation 45, ver-ical, du carrousel, et 
comport ant chacun au moins deux cavites de soufflage. 



2709264 



Chaque moule 41, 42, 43, 44 esc forme de deux demi-moules 
4 6A, 463, s'articulant pour leur ouverture et leur 
fermeture, a l'aide de moyens connus et non representes, 
autour d'un axe 47 porte par le carrousel. A titre 
d'exemple, et sans que ceci soit limitatif, 1 1 ouverture et 
la fermeture des moules peuvent etre assurees par des 
moyens identiques on equivalents a ceux decrits dans la 
demande de brevet franpais publiee sous le numero 2 479 077 
qui est incorporee ici par reference, c'est-a-dire par un 
mecanisme comportant un bras tourillonant dans le carrousel 
40 et commande par un galet cooperant avec une came fixe 
par rapport au carrousel. 

Chaque demi-moule comprend autant de demi-cavites que le 
moule ccmporte de cavites. Dans l'exemple illustre ou 
chaque moule comporte deux cavites, chaque demi-moule 46A, 
46B, comprend deux demi-cavites 48A, 49A; 48B, 49B, 
respectivement . 

De preference, quelle que soit la forme finale du recipient 
a obtenir, ou imperat ivement lorsque la forme finale 
interdit un demoulage aise (fond petaloide par exemple) , 
chaque moule est associe a des moyens de fermeture du fond. 

Dans le dispositif de conditionnement thermique 3, les 
preformes sont continuellement espacees d'un premier pas 
PI, le pas ou l'espacement etant defini comme etant la 
distance separant 1 1 axe longitudinal de deux preformes 
successives ou, ce revient au meme, la distance separant 
1 1 axe longitudinal des supports de deux preformes 
successives dans ce dispositif. Dans le poste de soufflage 
40, deux cavites successives d ! un meme moule sont espacees 
d'un second pas P2, superieur au premier pas PI, calcule 
pour tenir compte, d'une part de l f expansion radiale des 
preformes lors du soufflage, et d f autre part de la 
necessite de laisser une epaisseur de matiere suffisante 
entre deux cavites, pour que le moule ait une resistance 
mecanique correcte Icrs du soufflage. Comme evoque 
auparavant, les preformes sont le plus proches possible 
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1 1 une de 1' autre dans le dispositif de condit ionnement 
uhermioue, et dene 1 1 espacement y esi inferieur, pour que 
celui-ci ait ies plus petites dimensions possibles, compte 
:enu du debit global souhaite pour i 1 ins tallat i on . En 
consequence, ie dispositif interface 5 comporte des moyens 
pour assurer ia modification de 1'espacemert et le 
oransfert des pre formes entre le dispositif de 
condit ionnement thermique et le poste de soufflage 40. 

A titre d'exemple, ie premier pas ?i peut etre de i'ordre 
de 50 millimetres et le second pas ?2 peut etre de I'ordre 
de 80 millimetres ou plus. 

Les figures 2 et 3 iilustrent une mise en oeuvre preferce 
du dispositif interface, adapt e a ia saisie et au transfers 
de preformes dans des moules a deux cavites de soufflage. 

Dans cette mise en oeuvre, le dispositif interface 5 
comporte au moins deux organes compiementaires : un premier 
organe 5A dans lequel les preformes arrivent au premier pas 
?L, puis sont ecartees, apres devetissage, pour passer au 
second pas P2, et un second organe 5B comprenant au moins 
un dispositif de transfert pour saisir ies preformes 1 
apres qu ! eiles aient ete irises au second pas ?2 et les 
transferer dans les moules. 

Le premier organe 5A est const itue par un plateau 51 
(encore apceic roue, en raison de sa forme sens ibiement 
circuiaire) tcurnant pourvu, sur route sa peripherie, a 1 une 
aicernance d 1 elements fixes de maintien 52 des preformes, 
tela que des echancrures en forme d ' enccches, et d f organes 
mobiles 53 pourvus chacun d'un element de maintien 54, tel 
xu'une echancrure en forme d'encoche. L 1 e spa cement entre 
ies centres de deux elements fixes 52 successifs est tel 
que I'arc de cercle reliant ces deux elements possede une 
lonaueur double du premier pas Pi. Comme le montre ia 
fioure 3, les elements de maintien fixes 52 et mobiles 54 
assurent ie maintien des preformes 1 grace k une col ierette 
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Les elements fixes sent realises directement a la 
peripherie du plateau, dans sa masse. Le plateau comporte, 
regulierement repartis dans son epaisseur, des secteurs 
presentant des evidements radiaux 55 identiques debouchant 
5 chacun dans un intervalle entre deux elements fixes 52 
successifs, et les organes mobiles 53 sont constitues par 
des lames identiques, par exemple de forme sensiblement 
rectangulaire, disposees chacune dans un evidement . 
L 1 element de maintien 54 des preformes associe a une lame 

10 est realise a une extremite de celle-ci, et l f extremite 
opposee est montee en rotation, autour d'un axe 56, sur le 
plateau 51. Par ailleurs, les axes de rotation 56 de 
l 1 ensemble des lames sont regulierement repartis sur le 
plateau 51 et deiimitent un cercle concentrique a 1 1 axe de 

15 rotation 57 du plateau 51. Grace a cette disposition, tout 
mouvement de rotation d'une lame autour de son axe entraine 
une variation de l'espacement entre l 1 element de maintien 
54 qui y est associe et les deux elements de maintien fixes 
52 situes de chaque cote de la lame, sur le plateau 51. 

20 Comme 11 sera montre apres, la rotation des lames est 
assuree par des moyens de commande lies aux lames et a une 
partie fixe de 1 1 installation, de sorte que la position 
angulaire d'une lame par rapporc au plateau, a tout moment 
de la rotation du plateau, depend de la position angulaire 

25 du plateau par rapport a 1 1 installation . 

La rotation du plateau 51 autour de son axe 57, en 
synchronisme avec le reste de 1 1 installation, est assuree 
par un arbre 5 8 auquel est transmis le mouvement de 
rotation du moteur de 1 1 installation, non represents, par 
30 1 1 intermediaire de moyens connus en soi (courroies, 
pignons, ou autres) et egalement non representes. 

Chaque lame 53 est associee a une manivelle 59 distincte, 
mais identique d'une lame a 1' autre, pour assurer sa 
rotation et done le changement de pas. Plus precisement, la 
35 premiere extremite 60 de la manivelle associee a une lame 
est solidaire de 1 1 axe de rotation 56 de cette lame, et la 
seconde extremite 61 est engagee dans une came 62 de 
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guidage, solidaire du bati de 1 9 instal lat ion, dene fixe par 
rapport a 1 1 instaiiat ion . Dans le mode de realisation 
iilustre par les figures 2 et 3, la came 62 est constitute 
par une rainure realises dans l'epaisseur d'un plateau 63 
fixe dispose autour de l'arbre 58 d 1 ent rainement du plateau 
tournant 51, au-desscus ce dernier, et dans un plan 
paralleie a ce dernier. La rainure forme une boucle fernee 
autour ce i'arbre, et presente des variations cans son 
rayon de courbure, de sorte que lorsque ie plateau 51 
tournant est entralne en rotation, la secende extremite de 
chaque manivelle suit les variations de la courbure de la 
came menagee dans le plateau fixe. Ainsi, chaque fois que 
la secende extremite d'une manivelle rencontre un 
changement de courbure de la came, ii en results une 
rotation de sa premiere extremite 60, done le mouvenent de 
la lame associee et, en consequence, une variation de 
I'espacement ent re 1' element 54 porte par la lame 53 
consideree et les elements fixes 52 de maintien situes de 
part et d 1 autre de cette lame. Or, puisque toutes les lames 
sent fixees et articulees de la meme maniere sur ie plateau 
tournant (axes de rotation portes par un cercle 
concent ri que a 1 ' axe du plateau et manivel les ident iques ) , 
elles ont toutes une c inemat ique identique, mais dephasee 
d'une lame a l 1 autre. 

te preference, ccrr^e iilustre par la figure 3, qui est une 
vue en coupe AA du plateau 51 de la figure 2, la secende 
extremite 61 ae chaque manivelle est guidee dans la came 
par 1 T int ermediaire d 1 un galet 64, m.onte autour de cette 
extremite . 

Comme le montre la figure 3, l'epaisseur des lames 53 ou, 
ce qui revient au meme, la profondeur des evicements 55, 
est telle que les enceches fixes et les encocr.es mobiles 
portent les prefcrrr.es a la meme hauteur, pour qu ' elles 
p u issent et re i n t r c d u i t e s a la meme hauteur d an s les 
mouies . 
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Ainsi, dans l f exemple illustre, le plan superieur PL des 
lames 53 est aligne avec le plan superieur PP des secteurs 
non evides du plateau, pour que les preformes 1 puissent 
etre maintenues a la meme hauteur grace a leur collerette 
5 11, situee sous leur col 12, tant dans les organes de 
maintien fixes 52 que dans les organes de maintien mobiles 
54 . 

Puisque le changement de pas ne peut avoir lieu qu 1 apres 
devetissage, on comprend bien en observant les figures 2 et 

10 3 que les elements de maintien fixes 52 et mobiles 54 de la 
roue 51/ constitues par les echancrures en forme d'encoches 
ne suffisent pas a maintenir les preformes apres 
devetissage. C'est pourquoi, leur action est completes par 
un element de maintien complementaire 66, constitue de 

15 preference par une portion de couronne circulaire, agissant 
apres le devetissage et dans la zone ou le changement de 
pas survient, jusqu'a la saisie des preformes par le second 
organe 5B. L 1 espacement entre cette portion de couronne et 
les encoches est tel que les preformes peuvent glisser le 

20 long de cet element lorsque la roue 51 tourne, tout en 
etant maintenues chacune par leur col entre une encoche 
fixe ou mobile, selon la position ou elles se trouvent, et 
cet element 66. 

Comme indique auparavant, le dispositif interface 5 
25 comporte, en complement de l r organe de changement de pas 
5A, au moins un second organe 5B pour y saisir les 
preformes 1 au second pas P2 et les transferer dans les 
moules . En consequence, si la roue 51 de l f organe 5A de 
changement de pas tourne dans le sens illustre par la 
30 fleche 65 sur la figure 2, les manivelles 59 et la came 62 
sont agencees pour que les elements de maintien fixes 52 et 
mobiles 54 puissent faire passer les preformes 1 du premier 
pas PI, dont elles sont espacees en amont de la zone ou le 
second organe 5B saisit les preformes 1, au second pas P2 
35 dans cette zone. 
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Comme illustre par la figure 2, ie second organe 53 
comprend au moins un element de transfert 67, 68, 69. De 
preference, en raisin des cadences elevees de 
1 1 installation plusieurs elements identiques sont presents. 
5 Ainsi, dans I'exemple illustre par cette figure 2, trois 
elements sent presents. 

Ihaque element comporte un eras 7 0 a une premiere extremite 
duquel est articuie en rotation, grace a un pivot 71, un 
support 72 portant autant de paires de pinces 73, 74 que 
10 chaque moule du carrousel 4 comporte de cavites . Ainsi, 
dans le mode de realisation illustre par la figure 2, 
chaque bras supporte deux paires de pinces, dont les 
c enures o one oca roes du second pas ?2 . 

De preference, chaque paire de pinces est constitute de la 
15 meme mania re que celles se crouvant dans les installations 
connues comprenant un seui moule par eavite, e'est-a-dire 
qu ' il peut s'agir de paires de pinoes a ouverture ou 
fermeture commandee a 1 x aide d'un syscene a cames, galets 
et resscrts ou plus s implement/ commie dans le mode de 
20 realisation illustre par la figure 2, de paires de pinces a 
ressorts s 1 ouvrant grace a la force exercee par le col des 
pref ormes , au moment ou les pref ormes y sont introduites ou 
excraites, et se ref ermant sous 1 1 action des ressorts qui 
les lient a ieur support . Ces ieux types de paires de 
25 oinces sont bien connus et ne se rent pas cecrits plus en 
detail . 

La seconde extremite du bras 70 est montee, en rotation et 
en translation sur un support 75 tournant lui-meme autcur 
d'un axe 750 en synchronisms avec le reste de 
30 1 ' installation. Les mouvements de rotation et de 

translation de la seconde extremite du bras sont assures, 
de fa;on cennue, par des cames fixes 76, ^7 par rapport a 
1 1 installation, ent ralnant des galets lies au bras et 
guides par :es cames. 

35 7et agencement est realise not amment tour que, iors de la 
saisie des preformes, le m.ouvement de la premiere extremite 




du bras soit asservi a la rotation du plateau, permettant 
ainsi que la premiere extremite et done les pinces 
accompagnent le plateau sur une distance suffisante pour 
assurer une saisie parfaite. 

5 Cet agencement est encore realise pour qu'un second 
asservissement entre le mouvement de la premiere extremite 
du bras et un porte moule ait lieu au moment du transfert 
des preformes dans les cavites des moules, jusqu'a 
fermeture complete du moule, assurant un posit ionnement 
10 parfait des preformes dans les cavites. 

De plus, la variation de longueur des bras, permise par les 
mouvements de rotation et de translation, permet 
d'optimiser l'encombrement de ces bras lors de la rotation 
entre le moment de la saisie et celui du transfert. 

15 Cependant, etant donne que chaque bras porte au mo ins deux 
pinces, on congoit que le seul asservissement du mouvement 
de la premiere extremite du bras 70 n'est pas suffisant 
pour assurer la saisie sur la roue 51 de changement de pas 
ou le transfert correct des preformes dans les moules. 

20 C'est pourquoi, les mouvements de rotation et de 
translation du bras sont accompagnes d'une rotation du 
support 72 des paires de pinces par rapport a ce bras, 
permettant un positionnement correct des pinces et un 
accompagnement du mouvement tant du plateau lors de la 

25 saisie des preformes, que des moules pendant le transfert 
et leur fermeture. 

Cette rotation du support 72 des pinces est obtenue grace a 
une troisieme came 78, fixe par rapport au support 75 
tournant, qui entralne un autre galet 79, lie a une 
30 premiere extremite d'une premiere bieilette 80, dont la 
seconde extremite est reliee au support 72 des pinces, et 
par une seconde bieilette 81 reliant le galet 79 a la 
secende extremite du bras 70. 



35 



Sur la figure 2, 1 1 un des trois bras de transfert est 
represents alors qu'il se trouve dans un moule 41. 
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De preference, 1 1 extremite de 1' element de maimien 66, 
complement a ire des enccches fixes ou mobiles est prolongee 
par une partie mobile 82 s'eclipsant apres que les 
preformes aient ete saisies par les pinces, pour permettre 
5 un degagement plus rapide des preformes, et evitant ci'avoir 
a prolonger ie mouvement d 1 acoompagnement du plateau 
jusqu'a ce que la derniere pre forme saisie soit 
compietement degagee de cet element de maintien. Dans le 
mode de realisation illustre, cette partie mobile 82 est 

10 une portion de couronne, montee en rotation sur l f element 
de maintien comp lenient ai re 66, egaiement en forme de 
couronne. Lorsque les pinces reiiees a un bras n'ont pas 
encore saisi les prof :roies , la parole mobile 32 proionge 
l f element complementaire . Des que la saisie est realisee, 

15 la partie mobile 82 s'ecarte. 

Une came 83 tournant en synchronisms avec 1 1 installation 
entraine une biellette 34 re". lee a La partie mobile 82. Le 
profii de la came est tel que la partie mobile 32 reste en 
position de maintien des preformes tant que la saisie n'est 
20 pas assuree, puis s'ecarte apres la saisie, et revient en 
position rapprochee jusqu'a la saisie des preformes 
suivantes . 

Le dechargement des recipients 13, apres soufflage dans les 
moules s'effectue a 1'aiae d 1 un dispositif 5C ccmprenant un 

25 ou plusieurs elements de transfert de structure similaire a 
ceux 57, 63, 69 servant =u chargement dos preformes. Les 
elements comporteno un cu plusieurs bras 85, 86, 8^ montes 
chacun en rotation et en translation autcur d 1 un support 
unique 83 tournant iui-meme autcur d'un axe 880, et a 

30 chaque bras est articule un support 89, 90, 91, avec autant 
de movers de prehension, teis que des paires de pinces que 
chaque moule comporte de cavites. De fagon connue, les 
pinces viennent saisir les recipients 13 par ieur col. 

Un mecanisr.e a canes 881 , 882, galets et biel iettes 8 90, 
35 900, 910 permet que le rouvement des pinces soit asservi a 
la rotation d*un moule pendant un cheminement necessaire a 
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une bonne saisie des recipients, et que les recipients 
soient decharges, en etant asservis a son mouvement, sur 
une roue 92 a encoches 93 et un support 94, en forme de 
portion de couronne, complementaire de la roue a encoches. 

5 De preference, un organe 95, en forme de portion de 
couronne, proionge le support complementaire 94. Cet organe 
est relie a un mecanisme a came 96, galet 97 et biellette 
98, dont la came est entralnee en synchronisme avec le 
reste de 1 ' installation . L 1 organe 95 se degage sous 

10 1' action du mecanisme a came 96, galet 97 et biellette 98 
au momenc oil les pinces arrivent sur la roue a encoches et 
se rapproche lorsqu'elles sont bien engagees, pour 
faciliter la prise des recipients par la roue a encoches. 
Les recipients entraines par leur col entre la roue a 

15 encoches et l r organe complementaire 93 sont alors extraits 
en force des pinces alors que l 1 element de transfers 
continue sa rotation dans une direction croisee. 

Sur la figure 4 apparait une implantation preferee des 
elements des figures 2 et 3, lorsque le dispositif de 

20 conditionnement thermique 3 est du type lineaire, c'est-a- 
dire dans lequel la chaine sans fin de tournettes 31, de 
structure connue, pcssede au moins deux secteurs lineaires 
en regard desquels se trouvent les zones 32 de chauffage et 
est tendue entre deux plateaux ou roues, un premier 99 

25 servant a 1 1 entrainement de cette chaine en synchronisme 
avec le reste de 1 1 installation, et un second 100 servant a 
la tension et au renvoi de la chaine. 

Dans ce cas, le dispositif 5A de changement de pas, 
constitue par la roue 51 a encoches a pas variable de la 

30 figure 2, est dispose coaxialement au premier plateau 9 9 
d' entrainement de la chaine de tournettes 31, sous celui- 
ci, et est entraine avec lui, comme i'est une roue a 
encoches fixes dans les installations connues de 1 1 art 
anterieur. Comme explique apres, cet agencement permet 

35 d'utiliser cette roue 51 a encoches a pas variable pour le 
vetissage et le devetissage. 
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Sur cette figure 4, le premier plateau 99 est represent en 
vue eciatee pour que la roue 51 a encoches a pas variable 
soit visible. 

Pn supoosant cue le dispositif de condicionnement thermique 
5 3 soitentraine dans le sens -lustre par la fleche 101, le 
dispositif d'amenee 2 dirige ies prefor.es 1, ouverture 
vers le haut, vers un point d'une zone ZP1 de 

, i ■ ■ io pnrre les encoches fixes 52 et 

1 1 installation ou le pas enuie 

mobiles 54 est le premier pas PI, c ' est-a-dire celui du 
,0 dispositif de conditionnement thermique 3, de facon que 
chacue enccche, et done chaque prfeforne arrivant sur la 
roue 51 dans cette zone Z?l, soit en regarc des moyens de 
vetissage, par exempie censtitues par un mandrzn et une 
bague elastique, d'ur.e ccurnette. 

15 Cba,ue preforme se presentant dans le dispositxf d' amer.ee 
est'alors haopee par une enccche fixe ou mobile, P uxs 
entrainee vers une ::one 102 de vetissage avec des moyens 

,, n ^c^ciHf, non represents, a came 
connus, par exemp.e un ^^--i , 

f absent descendre dans le col des preformes le mandrxn et 
20 la bague elastique associes a cheque tournette successive. 

Ensuize, les preformes passent dans une zone 103 ou elies 

. r^^.,>- fmuve r fond vers le 

subissent un ret ournement , ?ou_ se trouve. 

haut dans les zones ie chauffage 32. 

„ - .,,_,^ nem ,^ t tr-rrr.iaue, avanc d'arriver a nouveau 

25 su^ i a roue 51 a encoches fixes 52 et mobiles 54, les 
tou^ne-es sort a nouveau retournees, par un dispositif 104 
cennu egalement, pcur cue les preformes se retrouvent fond 
vers le bas, avant de revenir au contact de la roue a 
encoches 51 . 

,0 Er.suite, apres s'etre retrouvee - tou jours dans la zone 2P1 
ou le cas entre ies encoches est le premier pas Pi - entre 

_ T.^-A-anr d^ mair.iien complement aire b6, 
une encccne e.- x i .... - - 

o , =r- '-r-o n.-irt'on de courenne 
constitue sur la figure <- par ^ on 

c'-ula<~, chacue preforrr.e subit, 1 • une apres 1- autre, 
35 dans une zone 105, un devezissage de son col. Chacue 
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preforrne se retrouve alors portee uniquement par son col 
entre une encoche et 1' element de maintien complementaire 
66. 

Le preformes penetrent alors dans une zone ZP2 ou elles 
subissent le changement de pas avant d'etre saisies par le 
second organe 5B comprenant au moins un dispositif de 
transfert pour saisir les preformes et les conduire vers 
les moules. 

De ce qui precede, il resulte gu'avec ce mode de 
realisation, la came 62 guidant les manivelles 59 doit etre 
profilee pour que les elements de maintien, tels que des 
encoches fixes ou mobiles soient au premier pas PI au moins 
aux moments du vetissage et du devetissage. 

De plus cette came doit etre profilee de fagon que les 
elements de maintien soient au second pas P2 au moins 
lorsque les pinces 73, 74 du dispositif de transfert des 
preformes vers les moules sont en contact avec les 
preformes . 

Par centre, il n'est pas necessaire mais il est seulement 
preferable que la came soit profilee pour que 1 ' amenee des 
preformes se fasse dans un zone ou les elements de maintien 
sont au premier pas PI: en effet, il est tout a fait 
envisageable que les preformes soient amenees dans une zone 
ou le pas est le second P2, le retour au premier pas PI 
s'effectuant entre le moment ou les preformes sont happees 
par une encoche et celui du vetissage. 

Dans une variante, non representee, le dispositif d' amenee 
2 des preformes dirige les preformes, non pas directement 
sur la roue 51 de changement de pas, mais sur une roue 
intermediaire de chargement . 

La figure 5 illustre une implantation possible des elements 
des figures 2 et 3 sur une installation dans laquelle le 
dispositif de conditionnement thermique est un carrousel 
106 . 
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Les moyens de chargement, vetissage et condit ionnement sont 
connus. Ainsi, le dcspositif d'amenee 2 dirige les 
preformes 1 sur une roue intermediaire 107 a encoches 108 
et sur un support 10 9 en forme de portion de couronne. 
Chaque preforme, portee par sa ccllerette 11 sur une 
encoche 103 et sur le support 1C9 est dirigee vers une zone 
110 de vetissage, puis une zone de ret ourr.ement 111/ 
precedant les zones 32 de condit ionnement thermique. 

Acres condit ionnement chermique, les preformes about i s sent 
dans une zone 112 de retournement , puis elles sont deveties 
en 113 juste avant d'etre happecs entre les encoches 114 
d'une autre roue intermediaire 115 et un support 116 en 
forme de portion de couronne. 

La roue 51 a encoches fixes 52 ec mobiles 54 de meme que 
1' element de maintien complement: a i re 66, const irue par une 
portion de ocurcnne circuiaire, se trouvent juste en aval 
de la roue intermedial re 115 et du support 116, de fagon 
que les preformes, gui dees entre les encoches 114 de cette 
roue 115 et le support 116, puissent etre transferees de 
cette roue et de ce support enure les encoches fixes 52 et 
mobiles 54 et l 1 element de maintien complement aire 66, afin 
de subir le changement de pas . 

En aval de la roue 51 a encoches fixes ec mobiles se trouve 
le second organe 53 pour saisir les preformes 1 acres 
qu' elles aient ete irises au second pas ?2 et les transferer 
dans les mouics. 

Bien entendu, 1 T invention n'est nullement limitee aux modes 
de realisation decrits ou revendiques, mais elle englobe 
leurs equivalents et toutes les variantes ou adaptations 
qui seraient a la portee de 1 1 homme du netier. 
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REVKND I CAT I ONS 



1. Installation de production de recipients (13) par 
soufflace de preforrnes (D , comportant au moins deux moules 

5 (41, 42, 43, 44) disposes a la peripherie d'un carrousel de 
soufflace (4), caracterisee en ce que les moules sont de 
type portefeuille et comprennent chacun au moins deux 
cavites (48A, 48B; 49A, 49B) de moulage. 

2. installation selon la revendicat ion 1, caracterisee en 
10 ce qu'elle comporte un dispcsitif (3, 31) d' entrainement et 

de maintien des preforrnes sur un cheminement le long duguel 
sont disposes des moyens de conditionnement thermique (32) 
et dans leguel 1 ' espacement (PI) entre les axes 
longitudinaux de deux preforrnes successives est inferieur a 
15 celui (P2) entre les axes longitudinaux de deux cavites 
adjacentes d'un meme moule, et elle comporte des moyens 
(5A) de modification de 1- espacement des preforrnes entre le 
dispositif d' entrainement et un moule. 

3 installation selon la revendication 2, caracterisee en 
20 ce gu'eile comporte des moyens pour decharger chaque 
preforme du dispositif d' entrainement, et des moyens pour 
transferer chaque preforme dans une position predetermine 
d'un moule. 

A. installation selon 1 ' une des revendicat ions 2 ou 3, 
25 caracterisee en ce que les moyens pour decharger chaque 
preforme du dispositif d ' entrainement (3) sont agences pour 
assurer la dite modification de 1 ' espacement . 

5. installation selon la revendication 4, caracterisee en 
ce qu'elle comporte des premiers moyens (5B) de transfert 
30 des preforrnes agences pour agir apres les moyens de 
modification de 1 ' espacement, et pour placer les preforrnes 
dans les moules. 
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6. Installation selon revendication 4, carac^er isee en 
ce que les moyens (5A) pour decharger les preformes et 
assurer la modification de 1 1 espacement sont constitues par 
un plateau tcurnant (51) comportan: a sa peripherie une 

5 alternance d' elements fixes (52) et d 1 elements mobiles (54) 
de maintien des preformes. 

7. Installation selon la revendication 6, caracterisee en 
ce que les elements fixes (52) et les elements mobiles (54) 
sont des encoches, et en ce qu 1 el le comporte un element de 

10 maintien complementaire (56), constitue par une portion de 
couronne circulaire permettant que les preformes (1) soient 
portees, entre les encoches et cet element complementaire, 
oar leur cclleretre (11), entre le moment du devetissage et 
le moment ou les preformes sent saisies par les premiers 

15 moyens de transfert (5B) , apres la modification de 
I 1 espacement . 

3. Installation selon la revendication 7, caracterisee en 
ce que le plateau tournant (51) est de forme circulaire, et 
en ce que les encoches fixes (52) sort regulierement 
20 reparties et directement realisees dans la masse du 
plateau, a sa peripherie. 

9. Installation selon la revendication 7, caracterisee en 
ce que les encoches mobiles (54) sont realisees dans des 
lames (53) ident iques mcntees en rotation sur le plateau, 
25 et en ce qu ' el le comporte des moyens (59, 62, 63) agences 
pour <qu ' a tout moment la position d 1 une lame par rapport 
aux encoches fixes situees de part et d l autre de cette lame 
soit fonction de la position du plateau tournant (51) par 
rapport a 1 1 installation . 

30 10. Installation selon la revendication 9, caracterisee en 
ce que le plateau tournant (51) comporte, regulierement 
repartis dar.s son epaisseur, des secteurs presentant des 
evidements radiaux (55) identiques manages chacun dans les 
interval les entire deux encoches fixes (52) success Ives , en 

35 ce que les lames sont posit ionnees dans ces evidements 
radiaux, et en ce que la prof ondeur des evidements (55) est 
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telle que les encoches fixes et les encoches mobiles 
portent les preformes a la meme hauteur. 

11. installation selon la revendication 10, caracterisee en 
ce que les axes de rotation (56) de l'ensemble des lames 

5 sont regulierement repartis sur le plateau tournant (51) et 
delimitent un cercle concentrique a 1 1 axe de rotation (57) 
de ce plateau (51) . 

12. Installation selon l'une des revendications 9 a 11, 
caracterisee en ce que chaque lame (53) est associee a une 

10 manivelle (59) respective, pour assurer sa rotation et done 
le chancement de pas, une premiere extremite (60) de la 
manivelle associee a une lame etant solidaire de l'axe de 
rotation (56) de cette lame, et une seconde extremite (61) 
etant engagee dans une came (62) de guidage, solidaire du 

15 bati de 1 1 installation . 

13. Installation selon la revendication 12, caracterisee en 
ce que la came (62) est constitute par une rainure, formant 
une boucie fermee, realisee dans l ! epaisseur d'un plateau 
(63) fixe dispose autour de l'arbre (58) d' entralnement du 

20 plateau tournant (51) dans un plan parallele a ce dernier, 
et presentant des variations dans son rayon de courbure, de 
sorte que lorsque le plateau (51) tournant est entraine en 
rotation, la seconde extremite (61) de chaque manivelle 
(59) suit les variations de la courbure de la came menagee 

25 dans le plateau fixe, entralnant la rotation de la came 
associee, done une variation de 1 1 espacement . 

14. Installation selon la revendication 5, caracterisee en 
ce que les premiers moyens de transfert (5B) sont 
constitues par au moins un premier bras (70) dont une 

30 premiere extremite porte autant de moyens de prehension de 
preformes, tels que des paires de pinces (73,74), qu'un 
moule comporte de cavites, I'espacemenL entre les centres 
de deux moyens de prehension successifs etant identique a 
celui (P2) entre les axes longitudinaux de deux cavites 

35 successives d'un meme moule. 
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15. Installation selon 1 1 une des revendicat ions 1 a 14, 
caracterisee en ce qu'elle comporte des seconds moyens de 
transfert (5C) pour decharger les recipients (13) des 
moules . 

16. Installation selon la revendicat icn 15, caracterisee en 
ce que les seconds moyens de transfer- (5C) sent constitues 
par au mo ins un second bras (85, 86, 87) cont une premiere 
extremite porte aucant de moyens de prehension de 
recipients (13), tels q^ae des paires de pinces, qu'un moule 
comporte de cavites, I r espacement entre .es centres de deux 
moyens de prehension successifs etant identique a celui 
(P2) entre les axes lengitudinaux de deux cavites 
success i ves d f un me me moule. 

17. Installation selon 1 1 une des revendicat ions 14 ou 16, 
caracterisee en ce que les moyens de prehension (73, 74) 
des preforip.es sont portes par un premier support (72) monoe 
en rotation sur la premiere extremite du premier bras (70) 
et/ou les moyens de prehension des recipients (13) sont 
pcrtes par un second support (89, 90, 91) no rite en rotation 
sur la premiere extremite du second bras (85, 86, 87) . 

IS. Installation selon la revendication 17, caracterisee en 
ce que la seconde extremite du premier bras (70) est montee 
sur un troisieme support (75) tournant autour d 1 un axe 
(750) parallels a celui du carrousel (4) portant les moules 
et/ou la premiere extremite du second Lras est montee sur 
un quatrieme support (88) tournant autour d'un axe (880) 
parallele a celui du carrousel portant les moules, et en ce 
oru ! elle comporte des moyens pour que ie premier (70) et/ou 
le second bras (85, 86, 87) effectuent des mouvements de 
rotation et de translation par rapport a leur support 
tournant respect if . 

19. Installation selon la revendication 18, caracterisee en 
ce que les mouvements de rotation du premier support (72) 
des moyens de prehension des preformes (1) et/cu du second 
support (89, 90, 91) des moyens de prehension des 
recipients (13) , a la premiere extremite du premier et/ou 
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du second bras, sont commandes par des moyens (79, 80; 890, 
900, 910) solidaires du support tournant (75, 88) 
respectif . 

20. Installation selon l f une des revendicat ions 18 ou 19, 
caracterisee en ce que les moyens pour que le premier et/ou 
le second bras effectuent des mouvements de rotation et de 
translation par rapport a leur support tournant respectif 
et/ou les moyens pour que le support de chaque moyen de 
prehension effectue des mouvements de rotation par rapport 
a son bras respectif sont constitues par des cames (76, 77, 
881, 882) ) portees par le support tournant respectif et 
agissant sur des organes complementaires, tels que des 
galets et des biellettes (80, 890, 900, 910), solidaires du 
bras respectif. 

21. Installation selon l'une des revendicat ions 6 a 20, 
caracterisee en ce qu'elle comporte un dispositif de 
conditionnement thermique lineaire, avec une chaine sans 
fin de tournettes (31), tendue entre deux roues (99, 100), 
dans laquelle deux tournettes successives sont espacees 
d'un premier pas (PI), et en ce que le dispositif de 
modification de l'espacement constitue par le plateau 
tournant (51) comportant a sa peripherie une alternance 
d'elements fixes (52) et d'elements mobiles (54) de 
maintien des preformes est dispose sous rune de ces roues, 
coaxialement avec celle-ci, et est entraine avec elle, et 
est agence de fagon a pouvoir etre utilise pour supporter 
les preformes pendant la phase de vetissage (102) et/ou 
supporter les preformes entre la phase de devetissage (105) 
et leur saisie par les premiers moyens de transfert. 

22. Installation selon la revendication 21, caracterisee en 
ce que les moyens de modification du pas sont agences pour 
que les elements fixes et les elements mobiles de maintien 
des preformes soient espaces du premier pas (?1) au moins 
dans les zones de vetissage (102) et/ou de devetissage 
(105) . 
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23. Installation seion 1 ' une cies revendicat ions 6 a 20, 
caracterisee en ce qu'elle comporte un aispositif de 
conditionneir-ent thermique circulaire, avec une chaine sans 
fin ce tournettes, portee par un carrousel (106), dans 
laquelle deux tournettes successives sont espacees d'un 
premier pas (PI), et en ce que le dispositif de 
modification de l'espacement conscitue par le plateau 
tournant comportant a sa peripheric une alternance 
d' elements fixes et d' elements mobiles de maintien des 
preformes est dispose a la peripherie du carrousel de fagon 
a happer et supporter ies preformes apres leur devetissage 
(113), jusqu'a leur saisie par le second orgar.e (bB) . 
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